@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 
PATENT- UIMD 
MARKENAMT 


( Off nlegungsschrift 
DE 198 23 926 A1 


@ Aktenzeichen: 
(22) Anmeldetag: 
(§) Offenlegungstag: 


198 23 926.2 
28. 5.98 
2. 12.99 


® Int. CI. 6 : 

D 04 H 1/42 

D 04 H 1/54 
A 41 D 27/06 
D 01 F 6/60 


CO 
CM 

o> 

CO 
CM 

00 


(7i) Anmelder: 

@ Erfinder: 

EMS-lnventa AG, Zurich, CH 

Spindler, Jiirgen, Dr.rer.nat., Domat, CH; Weller, 


Thomas, Dr.rer.nat., Bonaduz, CH; Sutter, Simon, 

© Vertreter: 

Dipl.-Werkstoffing. (ETH), Rothenbrunnen, CH; 

Becker, Kurig, Straus, 80336 Miinchen 

Schach, Gunther, Dipl.-lng. (TH), Chur, CH 


(56) Entgegenhaltungen: 


DE-OS 20 36 800 


EP 07 28 855 A1 


DE-B.: Sroka, Peter: Handbuch der textilen Fixier- 


einlagen, 3.Aufl., Hartung-Gorre-Verlag, 1993, 


S.15-19; 


Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Textile Einlagevliese aus thermoplastischen Flachfasern 

(57) Die Erfindung betrifft ein textiles Einlagevltes, das aus 
Fasern aufgebaut ist und wenigstens teilweise thermo- 
plastische Flachfasern umfaSt Des weiteren betrifft die 
Erfindung die Verwendung von thermoplastischen Flach- 
fasern zur Herstellung eines textilen Einlagevlieses. 


CM 

o> 

CO 
CM 

00 
0> 


D: <DE_19823926A1_I_> 


BUNDESDRUCKEREI 10.99 902 048/378/1 


23 


DE 198 23 926 A 1 


Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft textile Einlagevliese, die aus Stapelfasern aufgebaut sind und wenigstens teilweise 
therrnoplastische Rachfasem umfassen. Des weiteren belrifft die Erfindung die Verwendung von thennoplastischen 
s Flachfasern zur Herstellung von textilen Einlagevliesen. 

In der Bekleidungsindustrie werden bei der Herstellung von Bekleidung sogenannte Fertigungshilfen verwendet. 
Diese Fertigungshilfen, die allgemein auch als textile Einlagestoffe oder auch als textile Fixiereinlagen bezeichnet wer- 
den, dienen zurn Formgeben, Pikieren, Sichern und Unterschlagen bei der Fertigung von Kleidungsstucken. Diese texti- 
len Einlagestoffe konnen insbesondere verwendet werden, wenn eine Formgebung des Kleidungsstucks bei gutem Ruck- 
10 formvcrmogen gcwunscht ist. Diese textilen Einlagestoffe werden dabei regelmassig mil einem textilen Oberstoff dau- 
crhaft verbunden, wobci die textilen Einlagestoffe mil. dcni Obcrsloff vcrnaht, vcrklcbt, verschweisst oder andcrsarlig 
verbunden werden. Die textilen Einlagestoffe bewirken bei den Bckleidungsstucken bei spiels weise eine hohe Formsta- 
hilit.aU ein glat.tes Aussehen und einen einwandfreien Sitz. Diese textilen Einlagestoffe konnen Gewebe, Gewirke oder 
Vliese sein. In diesem Zusammenhang wird auf das Handbuch der textilen Fixiereinlagen von Peter Sroka, 3 Auflage, 
15 1993, Hartung-Gorre Verlag, Konstanz verwiesen. 

Unter einem Vliesstoff wird ein textiles Flachengebilde aus Fasern verstanden, deren Zusammenhang durch die den 
Fasern eigene Haftung gegeben ist, und/oder die durch mechanische Verfahren, thermische Verfahren oder auf chemi- 
schen Wege verfestigt sind. 

Ausserst vorteilhaft erlauben Vliesstoffe oder Vliese aus Fasermischungen, die wenigstens teilweise die gemass der 
20 Erfindung verwendeten Polyamid 6 Stapelfasern enthalten, eine adhasive Verfestigung (Vliesbindung). Fur die Verfesti- 
gung konnen beispielsweise Thermofusionsofen (Band- oder Saugtrommelprinzip) verwendet werden, oder die Vliese 
werden beispielsweise auf Rollkalandem mit glatten Walzen bzw. auf Pragekalandem (Gravurwalze gegen glatte Walze) 
erwarmt. 

Weitcrhin kann die Vliesverfestigung liber das sogenannte Thermobonding erfolgen, bei der thermisch ein punktfor- 
25 rniges Anschmelzen der Fasern infolge einer partiellen Thermofixierung oder einer punktuellen Verschweissung mittels 
beheizler Nadel walze erfolgt. 

Sclbstvcrstandlich konnen abcr auch die hcrkommlich bekannten Verfahren zur Vlicshcrstcllung verwendet werden. 
So ist eine mechanische Verbindung der Vliesstoffe durch Vernadeln, eine chemische Verbindung mittels Bindemitteln, 
eine hydrodynamische Verbindung, eine Verbindung durch Anlosen der Fasern mit geeigneten Losemitteln und eine 
30 Kombination dieser Verfahren moglich. 

Textile Einlagevliese sollen eine hohe Weichheit (weicher GrifT), eine gute Deckkraft, gute Dauerhaftigkeit und Di- 
mensionsstabilitat besitzen. Ausserdem muss eine moglichst geringe Ruckvernietung gewahrleistet werden. \br allem 
bei leichten Einlagevliesen (< 25 g/m 2 ) treten Problerhe hinsichtlich Ruckvernietung und Deckkraft auf, wegen der ge- 
ringen Vliesdicke und der dort schneller beinerkbaren Vlieswolkigkeit. 
35 Insofern besteht ein Bedarf an textilen Einlagevliesen, die die vorstehend genannten Nachteile nicht aufweisen, d. h. 
insbesondere eine verbesserte Deckkraft, eine geringere Ruckvernietung und einen weicheren Griff aufweisen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, textile Einlagevliese bcreitzustcllen, die uber die vorstehend genann- 
ten Eigenschaften verftigen. 

Die Aufgabe der Erfindung wird gelost durch Bereitstellung von textilen Einlagevliesen gemass Patentanspruch 1, wo- 
40 bei das textile Einlagevlies aus Stapelfasern aufgebaut ist und wenigstens teilweise therrnoplastische Rachfasem um- 
fasst. 

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung enthalten. 

Im Sinne der Erfindung wird unter einem textilen Einlagevlies jedes zwei- oder dreidimensionale Vlies verstanden, 
das geeignet ist, weiteren Flachengebilden wie zurn Beispiel aus synthetischen oder natiirlichen Textilstoffen beispiels- 
45 weise in der Form von Kleidungsstucken, Decken oder Kissen Formstabilitat zu verleihen. Im Sinne der Erfindung wer- 
den unter einem textilen Einlagevlies auch sogenannte Fixiereinlagen verstanden die bei Bekleidungsstucken verwendet 
werden als: 

- stabilisierende Einlage zurn Auffangen des Schragzugs von Oberstoffen, sowie beispielsweise zurn Verfcstigen 
50 von kopflochern oder Knopfen; 

- versteifende Fixiereinlagen, urn beispielsweise Biinden, Gurteln, Stehbundchen eine gewisse Steifigkeit zu ver- 
leihen; 

- formende Fixiereinlagen, urn einem Bekleidungsstuck Ruckformkraft und Fonnhaltevemiogen zu verleihen und 
um Knitter schnell auszugleichen; und 

55 - fiillende Fixiereinlagen, um einem Bekleidungsteil Volumen und Fiille, beispielsweise bei Schulter- und Arm- 

lochstutzen zu verleihen. 

Weiterhin kann das textile Einlagevlies gemass der vorliegenden Erfindung zur Frontfixierung oder Grossteilfixicrung, 
die sich auf die grossfiachigen Vorderteile fiir den Schulter-, Brust-, Taillen- und Schossbereich einschliesslich der Plack- 

60 verarbeitung hezieht, verwendet werden. 

Des weiteren kann das erfindungsgemasse texdle Einlagevlies zur Kleinteilfixierung wie Revers, Kragen, Halsringe, 
Amilochsicherungen, Reglanstutzen, Schulterkappen, Kragen spiegel, Passen, Besatzen, Laschen, Leisten, Unterarmel, 
Stulpcn, Kanten, Biinde, Schlitze, Saume, Blenden,-Taschenklappen, Abnaher, Manschetten, Giirtel, Kopfleisten, Knopf- 
lochleisten, KniefuttervSteppuntertagen, etc. verwendet werden, 

65 Das erfindungsgemasse textile Einlagevlies kann dabei vollstandig auf der Basis der thermoplastischen Flachfaser 
oder auch in Beimischung mit weiteren Fasern und Stoffen hergestellt werden. Der genaue Anteil an thennoplastischen 
Flachfasern in dem textilen Einlagevlies hangt beispielsweise von der Art des zu stabilisierenden Bcreiches in einem Be- 
kleidungsstuck ab. 
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Im erfindungsgemassen Sinne wird unter einer Flachfaser jede Faser verstanden, die keinen kreisrunden Faserquer- 
schnilt aufweist und des weiteren ein Verhaltnis von Lange L zu Breite b aufweist, das grosser als 1 ,3 ist. Unter der Lange 
L und der Breite b werden die jeweils ausseren niaximalen, auf eine Ebene projizierten Abmessungen des Faserqiier- 
schnitles verslanden. Zur weileren Veranschaulichung wird hierzu auf die Fig. 1 bis 4 verwiesen. 

Durch die Verwendung von Flachfasern wird, verglichen mil herkommlichen Fasern, die einen kreisrunden Faserquer- 5 
schnitt aufweisen, bei gleichem Fasertiter und gleichem Flachengewicht des textilen Einiagevlieses, eine erhohte Deck- 
kraft erzielt. Der Fasertiter ist ein Mass fiir die Feinheit der Faser und wird in dtex angegeben, wobei 1 dtex = 1 g pro 
10 000 m.Grobere Titer liegen in einemBereich von 1 7 bis 100 dtex, feinere Titer in einem Bereich von 1,0 bis 5,0 dtex 
(Ulhnanns Enzyklopadie der technischen Chemie, 4. Autlage, 1983, Bd. 23, Seite 731). 

Ini Sinne der Erfindung konnen die Fasern in dent Vliesstoff bevorzugt ausgerichtet werden, d. h. die Einzelfasern to 
weisen eine Vorzugsrichtung auf. In langsorientierten Vliesstoffen dominieren die in Langsrichtung liegenden Fasern, 
und in langsgerichteten Vliesstoffen liegen alle Fasern in Langsrichtung. Derart orientierte Vlicsstoffe haben eine ge- 
ringe Langsdehnung und eine hohe Querdehnung (bis 100%). 

Bei querorientierten Vliesstoffen liegen die Faserrichtungen annahernd in rechten Winkel zueinander, verglcichbar 
mil Ketie und Schuss bei Geweben, aber im Winkel von 45° zur Laufrichtung. Die Faserorientierung kann stark querori- 15 
entiert bis langsorientiert variieren. Derartige Vliesstoffe haben eine gute Festigkeit in Diagonalrichtung und gleichzeitig 
eine gewisse Dehnbarkeit in Langs- und Querrichtung. Im Sinne der Eriindung konnen-durch Einstellung von Vorzugs- 
richtungen der Flachfasern somit bestimmte Eigenschaften des Vliesstoffes eingestellt werden. Insbesondere konnen 
durch Kombination mehrerer Orientierungen von Flachfasern in einem Vliesstoff vorteilhafte Eigenschaften wie zum 
Beispiel Dimensionsstabilitat erhalten werden. Es ist selbstverstandlich auch moglich mehrere Faservliese, die jeweils 20 
eine verschiedene Orientierung der Flachfasern aufweisen, zu einem Laminat miteinander zu verbinden, urn eine verbes- 
serte Dimensionsstabilitat des Laminats zu bewirken. 

Die Vliesstoffe konnen des weiteren im Hinblick auf- die Dimensionsstabilitat auch durch eingearbeitete Langs- und/ 
oder Querfaden weiter stabilisiert sein. Das verwendete Flachengewicht der Vliesstoffe hangt von den jeweils vorliegen- 
den Erfordemissen ab. Das Flachengewicht des Vliesstoffes kann insofern wenige Gramm pro m 2 , aber auch mehrere 25 
100 g/nr betragen, d. h. von 10 g/nr bis 500 g/m 2 , bevorzugt von 15 g/ni 2 bis 200 g/m 2 . 

Im Sinne der Erfindung licgt der Fasertiter der vcrwcndctcn Flachfasern iiblichcrwcisc in einem Bereich von 1,0 dtex 
bis 11,0 dtex, bevorzugt von 1,7 dtex bis 6,7 dtex. 

Die Stapellange der gemass der vorliegenden Erfindung verwendeten Stapelfasern liegt ublicherweise in einem Be- 
reich von 26 mm bis 80 mm, bevorzugt von 28 mm bis 60 mm. Es konnen aber auch Mischungen unterschiedlicher Sta- 30 
pellangen verwendet werden (Variostapel). 

Weiterhin weisen die erfindungsgemassen textilen Einlagevliese eine erhebliche Verringerung der Ruckvernietung 
auf. Unter Ruckvernietung versteht man die unerwiinschte Durchdringung des textilen Einiagevlieses mit Klebmasse, 
wenn der erfindungsgemasse textile Einlagestoff beispielsweise mit einem Textilstoff verklebt wird. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Faserquerschnitt der thennoplastischen Faser annahernd rechteckig, ellipsoid, 35 
zickzackfonnig oder knochenformig ist. 

Unier dem Begriff "rechteckformig" wird im Sinne der Erfindung jeder Faserquerschnitt verstanden, der bis auf. die 
Eckbereiche einen nahezu rechteckformigen Querschnitt aufweist. 

Unter dem Begriff "ellipsoid" wird im Sinn der Erfindung jeder Faserquerschnitt verstanden, der ellipsenahnlich oder 
annahernd oval ist. 40 

Unter dem Begriff "zickzackfonnig" wird im Sinne der Erfindung jeder Faserquerschnitt verstanden, der, bezogen auf 
die Langsachse L des Faserquerschnittes, wenigstens einmal, bevorzugt wenigstens zweimal jeweils in annahernd entge- 
gengesetzte Richtung abknickt. Der Winkel, der von zwei benachbarten Faserschenkeln des Faserquerschnittes einge- 
schlossen wird, gentigt der folgenden Beziehung: 0° < Winkel < 180°. Zur weiteren Veranschaulichung wird auf Fig. 4 
verwiesen. 45 

Unter dem Begriff "knochenformig" wird im Sinn der Erfindung verstanden, dass der Faserquerschnitt einem ellipsoi- 
den Korper, der im Mittelbereich der Langsachse L des Faserquerschnittes im Hinblick auf die Breite b gegenuber der 
Breite b der beiden Enden des Faserquerschnittes verengt ist, ahnelt. In diesem Zusammenhang wird zur weiteren Ver- 
anschaulichung auf die Fig. 2 und Fig. 3 verwiesen. 

Es wird bevorzugt, dass die thernioplastischen Flachfasern einen Faserquerschnitt mit einem Verhaltnis von Lange L 50 
zu Breite b des Faserquerschnittes in einem Bereich von 1,5 : 1 bis 6 : 1 (Lange : Breite), bevorzugt 2 : 1 bis 4 : 1 auf- 
weisen. 

Bei den vorstehend genannten Verhaltnissen von Lange zu Breite im Faserquerschnitt weist das erfindungsgemasse 
textile Einlagevlies eine geringe Ruckvernietung, eine besonders gute Deckkraft und hohe Weichheit auf. Es kann selbst- 
verstandlich aber. auch ausserhalb der angegebenen besonders bevorzugten Faserquerschnitte gearbeitet werden, wobei 55 
man in der Regel eine etwas hohere Ruckvernietung bzw. eine etwas geringere Deckkraft und Weichheit des textilen Ein- 
iagevlieses erreicht. 

Besonders bevorzugt ist, dass die thennopiaslischen Flachfasern aus einem Material, das aus der Gruppe, die aus Po- 
lyaiiiid, Polyester und Mischungen daraus besteht, angefertigt sind, ausgewahlt wird. 

Die irn Sinne der Erfindung verwendeten Polyester werden bevorzugt aus der Gruppe, die aus Polyaikylenlerephthalat, 60 
insbesondere Pol yethy lent erephthalat, Polypropylenterephthalat, Polybutylenterephthalat und Mis.chungen daraus be- 
steht, ausgewahlt. Es konnen aber auch andere Polyester verwendet werden, die vergleichbare Eigenschaften besitzen. 

Ausserst bevorzugt ist, dass die thermoplastische Flachfaser aus einem Polyamid, das aus der Gruppe, die aus Poly- 
amid 6, Polyamid 66, Copolyamiden, die mindestens 70 Gew.-% Caprolacton und/oder Adipinsaure und Hexaniethylen- 
dianiin als Monomerbausteine enlhalten und Mischungen daraus besteht, ausgewahlt wird, gefertigt ist. Zusatzliche Co- 65 
monomere konnen Terephthalsaure, Isophthalsaure, Sebazinsaure, Azelainsaure oder Dodecandisaure und 1,4-Butandia- 
min sein. - 

Mit Einlagevliesen, die aus Flachfasern der vorgenannten Materialien gefertigt sind, wird eine verbesserte Deckkraft 
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und eine hohe Weichheit (Griff) erreicht. 

Weiterhin erreicht man, dass die Rtickvernietung nicht auflritt beziehungsweise erheblich verringert ist. 
Vorteilhaft ist es, wenn die thermoplastischen Flachfasem mil einem silikonhaltigen Aviviermittc! bchandclt sind. 
Durch die Avivierung der Flachfaser wird insbesondere die Verarbeitbarkeit der Fasern erlcichtert. Weiterhin vcrbes- 
5 sert man durch die Avi vage die antistatische Eigenschaften der Flachfasem. Insbesondere zeigen die aus mil silikonhal- 
tigen Aviviermittel behandelten Flachfasem hergestellten textilen Einlagevliese einen noch weicheren Griff, der insbe- 
sondere bei Bekleidungsstucken fur den Trager des Bekleidungssliickes schr angenehm ist . 

Als silikonhaltigcs Aviviermittel werden insbesondere Polysiloxan-haltigc Aviviermittel bevorzugt. Es konnen selbst- 
verstandlich auch andere Aviviermittel verwendet werden. 
to Weiterhin ist bevorzugt, dass das textile Einlagevlies auf wenigstens einer Flache mil. wenigstens einer Beschichtung 
versehen ist, Der Begriff Beschichtung ist im Sinne der Erfindung so zu verstehen, dass das textile Einlagevlies auf we- 
nigstens einer Seite mit einem Mittel zur Anbringung wenigstens eines Flachengebildes beschichtet ist. Diese Beschich- 
tung ist bevorzugt eine punktformige Beschichtung (viele einzelne regelmassig oder unregelmassig aufgebrachte 
Punkte). 

15 Die auf wenigstens einer Flache des textilen Einlagevlieses vorgesehenen Mittel zur Anbringung von wenigstens ei- 
nem Flachengebilde erlauben ausserst vorteilhaft eine einfache und rasche Einarbeitung des textilen Einlagevlieses bei- 
spielsweise in Kleidungsstucke. 

Die textilen Einlagevliese konnen dabei mit dem Oberstoff mechanisch verbunden werden, d. h. zum Beispiel verna- 
delt, vernaht, verpresst oder verhakt werden. Die erfindungsgemassen textilen Einlagevliese sind aber bevorzugt mit ei- 
20 ner Beschichtung versehen, die beispielsweise ein thermisches Verschweissen bzw. ein Heissverkleben oder ein Heiss- 
Siegeln mit einem textilen Oberstoff ermoglicht. 

Es ist selbstversiandlich moglich, dass diese textile Einlagevliese miteinander oder mit anderen textilen Einlagestoffen 
oder Fadengelegen verbunden werden, um ein aus mehreren, identisch und/oder voneinander verschiedenen Schichten 
aufgebautes Laminat zu ergeben. Unter einem Laminat wird erfindungsgemass ein Verbund aus mehreren Schichten ver- 
25 standen, die wenigstens leilweise aus miteinander verbundenen Schichten aus textilen Einlagestoffen bestehen. Dieses 
aus uichrcrcn Lagen bestehende Laminat kann wicderum mil eineni textilen Oberstoff verbunden werden. Auch konnen 
naturlich auf beiden Flachcn des textilen Einlagcs toffs oder cincs Laininats j eg lie he B esc hi ch tun gen aufgebracht wer- 
den. Auf diese Beschichtungen bzw. direkt auf die beiden Flachen des textilen Einlagevlieses konnen dann textile Ober- 
stoffe aufgebracht werden. Dies ist zum Beispiel zweckmassig bei der Herstellung von Kragen, Manschetten, Huten, 
30 Mutzcn, Schuhcn, insbesondere von Zwischenf utter, Fersenfutter, Vcrstarkungsmateri alien, Zungen, etc. 
Sehr bevorzugt ist es, wenn die Mittel zur Anbringung eine Klebemasse umfassen. 

Im Sinne der Erfindung kann die Klebmasse dabei jeder geeignete Klebstoff bzw. jedes geeignete Klebstoffgemisch 
sein. Die Eignung des Klebstoffes richtet sich nach den zu verbindenden Materi alien. In jedem Fall muss vermieden wer- 
den, dass der Klebstoff die zu verbindenden Malerialien angreift, d. h. beispielsweise auflost. Der Klebstoff kann in einer 
35 einheitlichen Beschichtung, in einer gemischten Beschichtung oder auch in einer niehrfach iibereinander aufgetragenen 
Beschichtung von zwei oder mehreren Klebstoffen aufgetragen werden. Die Klebstoffverteilung kann regelmassig oder 
unregelmassig punktfonnig, musterartig, lamellenartig, runenfonnig, rauienformig. flachig, insclartig, angcwalzt (kalan- 
dert, geglattet, abgeflacht), angeschaumt, etc. erfolgen. 

Insbesondere werden folgende Klebstoffe bevorzugt, die aus der Gruppe ausgew ah It werden, die best eh t aus Haftkle- 
40 ber, Heiss-Schmelzkleber, Heiss-Siegel-Kleber, Kleber, Klebepulver, Schmelzhaftkleber, Schmelzkleber, Siegelmate- 
rial, Tex til schmelzkleber, Thermoplastkleber. 

Bevorzugt ist die Klebemasse bei Zinimertemperatur fest und nichrklebend, wird jedoch bei erhohter Temperatur zu- 
n eh mend fliessend und klebrig. Die Klebemasse kann in die Oberflache der zu verbindenden textilen Flachegebilde ein- 
dringen und sich dort nach ihrem Abkiihlen und Erstarren hinreichend fest verankern, so dass die beiden textilen Fla- 
45 chengebilde miteinander verbunden (fixiert, heissgesiegelt, verklebt) sind. 

Im Sinne der Erfindung werden bevorzugt folgende Klebstoffe bevorzugt 

- Copolyamide mit Schmelzpunkten zwischen 60°C und 175°C, die aus mindestens zwei der nachfolgend aufge- 
fuhrtcn Monomere aufgebaut sind: Caprolactani, Aminoundecansaure, Hexamethylendiatnin, Piperazin, Adipin- 
saure, Azelainsaure, Sebazinsaure, Dodekandisaure. Selbstverstandlich konnen auch andere Diamine und Disauren 
verwendet werden. 

- Polyolefine, wie beispielsweise HDPE und LDPE (hochdichtes und niederdichtes Polyathylen) 

- Polyester und Copolyester mil Schmelzpunkten zwischen 60°C und 175°C, die mindestens aus einer Dicarbon- 
saure und mindestens einem Diol aufgebaut sind. Ausserdem kann der Polyester ganz oder teilweise aus Lactonen 
wie Caprolacton oder Butyrolacton etc. aufgebaut sein. Als mogliche Dicarbonsauren kommen Terephthalsaure, 
Isophthalsaure, Adipinsaure, Azelainsaure, Sebazinsaure, Dodecandisaure in Frage. Als mogliche Diole kommen 
Ethylenglykol, 1,4-Butandiol, 1,3-Propandiol, 1,6-Hexandiol und 1 ,4-Cyclohexyldimethanol in Belracht. Selbst- 
verstandlich konnen auch andere Diole und Dicarbonsauren verwendet werden. 

Auf die Vliesstoffe konnen selbst verstandlich Beschichtungen wie beispielsweise Metall- und Kunststoffolien aufge- 
bracht werden. Auch konnen auf den Vliesstoff weitere Substrate wie beispielsweise ein Polyurethanschaum oder eine 
heiss-siegelfahige Beschichtung bzw. eine Kiebstoffmasse aufgebracht werden. Im Hinblick auf die auf Vliesstoffen 
ebenfalls aufzubringenden weiteren Beschichtungen sind im Sinne der Erfindung keine Grenzen gesetzt. 

Sehr bevorzugt ist das textile Einlagevlies eine textile Fixiereinlage. Unter textilen Fixiereinlagen versteht man in der 
Regel einen verklebbaren textilen EinlagestofT. Die erfindungsgemasse textile Fixiereinlage umfasst somit beispiels- 
weise eine aufgebrachte thermoplastische Klebemasse, die, durch Einwirkung von Temperatur und gegebenenfalls 
Druck fiir eine bestimmte 2^eit, eine haftende und dauerhafte Verbindung mit dem entsprechenden Gebrauchsechtheiten 
erzeugt. 
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Eine aussert bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung betrifft die Verwendung von thermoplastischen Flachfasern 
zur Herstellung cines lextilen Einlagcvlieses mil den vorstehend beschriebenen Eigenschaften und Vorzugen. 

Die Erfindung soli nun anhand der folgenden Beispiele naher erlaulert werden, ohne diese jedoch darauf zu beschran- 
ken. 

5 

Beispiel 1 

Aus 3,3 dtex Polyamid 6 Flachfasern wurde ein Vliesstoff mil einem Flachengewicht von 22 g/m 2 hergeslellt und bei 
einer Temperatur von 184°C und 9% Bondiertiache mil einem Kalander thermobondiert. Die Flachf asern hat ten einen 
knochenformigen Querschniu mit einem Verhaltnis von Lange L zu Breite b von 3:1. Die Stapellange der Flachfasern 10 
beirug 43 mm. 

Die zur Herstellung des Vliesstoffes verwendeten Polyamid 6 Flachfasern erfolgte durch Schmeizspinnen von PA 6 
(Handel sprodukt Grilon A 28), welches 0,3 Gew.-% Titandioxid enthalt, bei 270°C und einer Abzugsgeschwindigkeit 
von 1100 m/min. Die Polyamid 6 Flachfasern wurden bei einer Temperatur von 180°C thermofixiert. Das Verfahren zur 
Herstellung von Polyamidstapelfasern wird detailliert in Ullmanns Enzyklopadie der technischen Cheme, 5. Auflage, 15 
1 987, Bd. A 1 0, Seite 550 ff . beschrieben. Die Herstellung der erfindungsgemassen Polyamid 6 Flachfasern unterscheidet 
sich hierbei nur beziigiich der verwendeten speziellen Dusenlochgeometrien. 

Beispiel 2 

20 

Aus 2,2 dtex Polyamid 6 Flachfasern (mit 0,3 Gew.-% Titandioxid) wurde ein Vliesstoff mil einem Flachengewicht 
von 22 g/m 2 hergeslellt und bei einer Temperatur von 1 84°C und 9% Bondierflache mit einem Kalander thermobondiert. 
Die Flachfasern hatten einen knochenformigen Faserquerschnilt mit einem Verhaltnis von Lange L zu Breite b von 3:1. 
Die Stapellange der Flachfasern betrug 43 mm. Die Flachfasern und der Vliesstoff wurden gemass den in Beispiel 1 be- 
schriebenen Verfahren hergestellt. 25 

Beispiel 3 

Aus 3,3 dtex Polyamid 6 Flachfasern (mit 0,3 Gew.-% Titandioxid), die mit einer silikonhaltigen Avivage prapariert 
wurden, wurde ein Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 22 g/m 2 hergestellt und bei einer Temperatur von 184°C 30 
und 9% Bondierflachc mil einem Kalander ihermobondiert. Die Flachfasern hatten einen knochenformigen Faserquer- 
schnitt mil einem Verhaltnis von Lange L zu Breite b von 3:1. Die Stapellange der Flachfasern betrug 43 mm. Bei der 
silikonhaltigen Avivage handelte es sich urn die wassrige Emulsion eines handelsublichen Polysiloxans (Delion 431, Ta- 
kemoto Oil & Fat Co. Ltd.). Die Auflage betrug 0,3% bezogen auf das Fasergewicht. Die Flachfasern und der Vliesstoff 
wurden gemass den in Beispiel 1 beschriebenen Verfahren hergestellt, 35 

Beispiel 4 

Aus einer Mischung bestehend aus 50Gew.-% 3,3 dtex Polyamid 6 Fasern mit kreisrundem Faserquerschnilt und 
50 Gew.-% 3,3 dtex Polyamid 6 Flachfasern wurde ein Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 22 g/m 2 hergestellt und 40 
bei einer Temperatur von 184°C und 9% Bondierflache mit einem Kalander thermobondiert. Beide Fasertypen enthalten 
jeweils 0,3 Gew.-% Titandioxid. Die Flachfasern haften einen knochenformigen Faserquerschnitt mit einem Verhaltnis 
von Lange L zu Breite b von 3:1. Die Stapellange der Polyamid 6 Flachfasern und der Polyamid 6 Fasern mit kreisrun- 
dem Faserquerschnitt betrug jeweils 43 mm. Die Flachfasern und der Vliesstoff wurden gemass den in Beispiel 1 be- 
schrieben Verfahren hergestellt, wobei fiir die Fasern mit kreisrundem Faserquerschnitt eine Spinnduse mil kreisrundem 45 
Lochquerschniu und fiir die Flachfasern eine entsprechende Profilduse verwendet wurde. 

Beispiel 5 

Aus 3,3 dtex Polyester (PET) Flachfasern wurde ein Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 22 g/m 2 hergestellt und 50 
bei einer Temperatur von 220°C und 9% Bondierflache mit einem Kalander thermobondiert. Die Flachfasern hatten ei- 
nen knochenformigen Faserquerschnitt mit einem Verhaltnis von Lange L zu Breite b von 3 : 1. Die Stapellange der 
Flachfasern betrug 43 mm. 

Die zur Herstellung des Vliesstoffes verwendeten Polyester Flachfasern erfolgte durch Schmeizspinnen von handels- 
ublichem Polyethylenterephthalat mit einer relativen Losungsviskositat von 1,60 (gemessen in m-Kresol; 1 g/ 100 ml), 55 
welches 0,4 Gew.-% an Titandioxid enthalt, bei 290°C. Die Spinngeschwindigkeit betrug 1000 m/min. Die Fasern wur- 
den bei 190°C thermofixiert. Das Verfahren zur Herstellung von Stapelfasern wird detailliert in Ullmanns Enzyklopadie 
der technischen Chemie, 5. Auflage, 1987, Bd. A 10, Seite 550 ff. beschrieben. Die Herstellung der erfindungsgemassen 
Polyester Flachfasern unterscheidet sich hierbei nur beziigiich der verwendeten speziellen Dusenlochgeometrien. 

60 

Vergleichsbeispiel 1 

Aus 3,3 dtex Polyamid 6 Fasern (mit 0,3 Gew.-% Titandioxid) mit kreisrundem Faserquerschnitt wurde ein Vliesstoff 
mit einem Flachengewicht von 22 g/m 2 hergestellt und bei einer Temperatur von 184°C und 9% Bondierflache mit einem 
Kalander thermobondiert. Die Stapellange der Fasern betrug 43 mm. Die Flachfasern und der Vliesstoff wurden analog 65 
den in Beispiel 1 beschriebenen Verfahren hergestellt, wobei anstatt der Flachfaserspinnduse eine Spinnduse mit kreis- 
rundem Lochquerschniu eingesetzt wurde. 
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Vergleichsbeispiel 2 

Aus 1 ,7 dtex Potyamid 6 Fasern (mit 0,3 Gew.-% Titandioxid) mit kreisrundem Faserquerschnitt wurde ein Vliesstoff 
mil einem Fliichengewicht von 22 g/m 2 hergestellt und bei einer Temperatur von 184°C und 9% Bondierflache mit einem 
5 Kalander thennobondiert. Die Stapellange der Fasern betnig 43 mm. Die Flachfasern und der VlicsslolT wurden analog 
den im Vergleichsbeispiel 1 beschriebenen Verfahren hergestellt. 

Vergleichsbeispiel 3 

to Aus 1,7 dtex Polyesterfasem (PET mil 0,4 Gew.-% Titandioxid)) mit kreisrundem Faserquerschnitt wurde ein Vlies- 
stoff mit einem Flachengewicht von 22 g/m 2 hergestellt und bei einer Temperatur von 220°C und 9% Bondierflache mit 
einem Kalander therrnobondiert. Die Stapellange der Fasern betrug 43 mm. Die Flachfasern und der Vliesstoff wurden 
analog den im Beispiel 5 beschriebenen Verfahren hergestellt, wobei anstattder Flachfaserspinnduse eine Spinnduse mit 
kreisrundem Lochquerschnitt eingesetzt wurde. 
15 Die gemass den Beispielen 1 bis 5 und gemass den Vergleichsbcispielen 1 bis 3 hergcslelltcn Vliesstoffc wurden im 
Hinblick auf die Ruckvernietung, die Deckkraft und den Griff beurteilt. Zur Beurteilung der Ruckvernietung werden Pa- 
stenpunkt-beschichtete Vliese (Griltex 8 PI; 10-12 g/m 2 ) bei 130°C mit einem Oberstoff (Pes/Wo 45/55%) mit einer 
Textilpresse (12s/5N) laminiert, wobei jeweils zwei Laminate aufeinander zu liegen kommen und sich die beiden "Vlies- 
seiten" in direkrem Kontakt miteinander befinden. Zur Beurteilung der Ruckvernietung wird die Kraft gemcsscn, die be- 
at) notigt wird urn die beiden Laminate (nach dem Erkalten) voneinander zu trennen. Je holier die gemesscne Kraft desto ho- 
her ist die Ruckvernietung des Laminats und damit auch des Vliesstoffes. Bei einem Vlies ohne Ruckvernietung wird 
folglich die Kraft "Null" gemessen. 

Zur Beurteilung der Deckkraft werden die Probevliese auf einen schwarzen Hintergrund gelegt und das "Durchschei- 
nen" des Hintergrunds durch das Probevlies im Vergleich zu Standardvliesen beurteilt. Je weniger der dunklc IBnter- 
25 grund sichtbar ist, desto grosser ist die Deckkraft des Vlieses. Die Bewertung erfolgt durch 3 unabhangige Testpersonen 
mitlels einer Skala von 1 bis 6, wobei 1 einer sehr guten und 6 einer sehr geringen Deckkraft entspricht. 

Die Griffbcurtcilung erfolgt cbcnfalls durch 3 unabhangige Testpersonen mittcls einer Wcrtcskala von 1 bis 6, wobei 1 
einem sehr harten und 6 einem sehr weichen Griff entspricht. 
Die Ergebnisse sind in Tabelle 1 zusammengestellt 

30 

Tabelle 1 



Bsp.1 

Bsp.2 

Bsp.3 

Bsp.4 

Bsp. 5 

Vergl. 
Bsp.1 

Vergl. 
Bsp.2 

Vergl. 
Bsp.3 

Ruckvernietung 
[N/20 cm] 

0 

0 

0 

1 

0 

1,8 

1,5 

1,7 

Deckkraft 

2 

1-2 

2 

3 

2 

4-5 

3 

3 

Griff 

2,5 

2 

1-2 

3 

3 

4 

3 

4 


Die Ergebnisse zeigen, dass die aus Flachfasern hergestellten Vliesstoffe gemass den Beispielen 1 bis 3 und Beispiel 5 
45 verglichen mit den Vlies stoffen, die aus Fasern mit kreisrundem Faserquerschnitt hergestellt wurden (Vergleichsbei- 
spiele 1 bis 3) eine deutlich verbesserte Deckkraft aufweisen, obgleich samtliche Vliesstoffe aus Fasern mit annahernd 
gleichem Titer bestehen (je feiner der Fasertiter, desto besser ist in der Regel die Deckkraft des Vlieses). Die Vliesstoffe, 
die ausschliesslich aus Flachfasern bestehen (Bsp. 1-3, 5) zeigen keine Ruckvernietung, wogegen Vliesstoffe, die aus 
Fasern mil rundem Faserquerschnitt bestehen, eine mehr oder weniger stark ausgepragte Ruckvernietung aufweisen. Den 
50 weichesten Griff haben die Vliesstoffe die aus reinen Polyamid 6 Flachfasern aufgebaut sind, wobei der eindeutig weich- 
ste Griff das Vlies aufweist, dessen Polyamid 6 Flachfasern milder silikonhaltigen Preparation aviviert wurden (Bsp, 3). 

Bei den Vlicsstoffen aus Polyester erbringt der Einsatz von Flachfasern bei der Vliesherstellung ebenfalls eine deutli- 
che Griffvcrbesscrung (Vergleich Bsp. 5 und Vergleichsbeispiel 4), wobei jedoch die Wcichhcit der Vliesstoffe, die aus 
reinen Polyamid 6 Flachfasern hergestellt wurden, nicht erreicht wird. 

55 

Figuren 

In den Figuren werden beispielhafte Ausfuhrungsformen der gemass der Erfindung zu verwendenden Flachfasern ver- 
anschaulicht. Selbstverstandlich konnen auch andere Faserqucrschnittc von Flachfasern gemass der vorlicgcnden Erfin- 
r>o dung zur Bcrcilstellung der crfind»ngsgcm;isscn textilen F.inlagevliese vcrwendel werden. 

Fig. 1 zeigt cincn Faserquerschnitt cincr Flachfaser mit der Lange L und der Brcitc b. Die gczcigte Faser weist bis auf 
die Eckbereiche einen nahezu rechtecktorrnigen Querschnitt auf. 

Fig. 2 zeigt einen Faserquerschnitt einer Flachfaser mit der Lange L und der Breite b. Die gezeigte Fascr weisst im 
Mittelbereich, bezogen auf die Lange L des Querschnitts der Flachfaser, einen verglichen mit der Breite b der Randbe- 
65 reiche der Flachfaser verengten Bereich auf. 

Fig. 3 zeigt einen Faserquerschnitt, der im wesentlichen dem Faserquerschnitt aus Fig. 2 entspricht, wobei jedoch der 
Mittelbereich der Faser auftretende verengte Bereich verglichen mit der Breite b der Randbereiche starker ausgepragt ist. 

Fig. 4 zeigt einen zickzackfonnigen Faserquerschnitt mit der projizierten Lange L und der projizierten Breite b. 
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Es versteht sich von selbst, dass die vorstehenden Ausfiihrungen lediglich beispielhaft sind und nicht den Schutzum- 
fang begrenzen. Dem Fachinann ist klar, dass es viele Moglichkeiten gibt, die hier offenbarte Erfindung auszufiihren. 

Patentanspriiche 

5 

1 . Textiles Einlagevlies, dadurch gekennzeichnet, dass das textile Einlagevlies aus Stapelfasern aufgebauL ist und 
wenigstens leilweise thermoplastische Flachfasern umfasst. 

2. Textiles Einlagevlies nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Faserquerschnitt der thermoplasti- 
schen Flachfasern annahernd rechteckig, ellipsoid, zickzack-formig oder knochenformig ist. 

3. Textiles Einlagevlies nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass diethermoplastischen Flachfasern 10 . 
einen Faserquerschnitt mil einem Verhaltnis von Lange L zu Breite b des Faserquerschnitts in einem Bereich von 

1,5 : 1 bis 6 : 1 (Lange : Breite), bevorzugt 2 : 1 bis 4 : 1 aufweisen. 

4. Textiles Einlagevlies nach einem der Anspruche 1 his 3, dadurch gekennzeichnet, dass die thermoplastischen 
Flachfasern aus einem Material, das aus der Gruppe, die aus Polyamid, Polyester und Mischungen daraus besteht, 
gefertigt sind, ausgewahlt wird. 15 

5. Textiles Einlagevlies nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die thermoplastischen Flachfasern aus ei- 
nem Polyamid, das aus der Gruppe, die aus Polyamid 6, Polyamid 66, Copolyamiden, die mindestens 70Gew.-% 
Caprolactam und/oder Adipinsaure und Hexamethylendiamin als Monomerbausteine enthalten und Mischungen 
daraus besteht, ausgewahlt wird, gefertigt ist, wobei gegebenenfalls als zusatzliche Comonomere Terephthalsaure, 
Isophthalsaure, Sebazinsaure, Azelainsaure oder Dodecandisaure und 1,4-Butandiamin alleine oder im Kombina- 20 
lion eingesetzt werden konnen. 

6. Textiles Einlagevlies nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die thermoplastischen Flachfasern aus ei- 
nem Polyester, der aus der Gruppe, die aus Polyalkylenterephthalat, insbesondere Polyethylenterephthalat, Polypro- 
pylen-terephthalat, Polybutylenterephthalat und Mischungen daraus besteht, ausgewahlt wird, gefertigt wird. 

7. Textiles Einlagevlies nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die thermoplastischen 25 
Flachfasern mil einem Aviviermittel behandell sind. 

8. Textiles Einlagevlies nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Aviviermittel silikonhaltig ist. 

9. Textiles Einlagevlies nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das textile Einlagevlies 
auf wenigstens einer Flache Mittel zur Anbringung wenigstens eines Flachengebildes aufweist. 

10. Textiles Einlagevlies nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur Anbringung eine Klebe- 30 
masse sind. 

11. Textiles Einlagevlies nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das textile Einlagevlies 
eine Fixiereinlage ist. 

12. Verwendung von thermoplastischen Flachfasern zur Herstellung eines textilen Einlagevlieses nach einem der 
Anspruche 1 bis 11. 35 
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COMPLETE SPECIFICATION 

Spinneret Plate for Producing Filaments of Non-Circular 
Cross-Section and Filaments produced therewith 


We, Snam Progetti S.p.A., an Italian 
Company, of No. 16 Corso Venezia, Milan, 
Italy, do hereby declare the invention, for 
which we pray that a patent may be granted 
to us, and the method by which it is to be 
performed, to be particularly described in 
and by the following statement: — 

This invention relates to a spinneret plate 
for use in melt-spinning filaments of non- 
circular cross-section, and to a filament hav- 
ing a non-circular cross-section produced 
therewith. 

Processes are known for obtaining filaments 
which have non-circular cross-sections and 
which have a lustre higher than that of fila- 
ments having a circular cross-section, both 
before and after dyeing, as well as other im- 
proved physical properties such as resilience 
and hand. 

Such known processes employ extrusion 
orifices in the spinneret plates, which instead 
of being of circular cross-section are slot- 
shaped and have a cross-section in the form 
of one or more lengthened or rounded branches 
radiating from the same point or from the 
sides of a slot having the form of an almost 
completed polygon. 

The filaments produced by such spinneret 
plates have a cross-section which is more 
or less like that of the orifices, depending on 
the melt-spinning conditions and the charac- 
teristics of the extruded polymer. 

Such filaments have as many lobes as there 
are branches of the orifices and in filaments 
produced in such a way the exterior surface 
of the filament is increased and this results 
in the filament having a greater lustre, as well 
as in improvements in other physical proper- 
ties. 

However, filaments having such symmetri- 
cal lobes prevent close contact between differ- 
ent filaments in a multi-filament product. In 

[Price~~~ rJJ — 


fact the lobes of one filament arranged paral- 
lel to* other filaments to give a multi-fila- 
mentary yarn are not well accommodated in 
the corresponding recesses between lobes of 
adjacent filaments. 

We have now found that satisfactory accom- 
modation of the lobes of one filament in the 
recesses of an adjacent filament in a multi- 
filament may be obtained when employing 
spinnerets having extrusion orifices of a par- 
ticular cross-section. 

According to one aspect of the present 
invention, there is provided a spinneret plate 
for use in melting-spinning filaments of non- 
circular cross-section, comprising a plurality 
of slot-shaped extrusion orifices having a 
cross-section in the form of a straight central 
portion each end of which either merges into 
a curved portion, the curved portions being 
curved in opposite directions, of is joined to 
and in communication with another straight 
portion angled with respect to the central 
portion, the terminal straight portions point- 
ing in opposite directions. 

The cross-section of the orifice is the one 
taken in a plane parallel to the extrusion face 
of the spinneret plate. 

According to another aspect of the present 
invention, there is provided a filament having 
a cross-section in the form of straight central 
portion each end of which either merges into 
a curved portion, the curved portions being 
curved in opposite direction, or is joined to 
and in communication with another straight 
portion angled with respect to the central 
portion, the terminal straight portions point- 
ing in opposite directions. 

According to a further aspect of the present 
invention, there is provided a process for 
producing melt-spun filaments of non-circular 
cross-section, which includes the step of ex- 
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truding a melt-spinnable material through a 
spinneret plate of the invention. 

In the case in which the cross-section of 
the extrusion orifice is in the form of a 
5 straight central portion and two curved ter- 
minal portions* the cross-section of the orifice, 
and consequently that of the filament extruded 
from the orifice, may be in the form of an 
S. 

10 It will be appreciated that the cross-section 
of the extrusion orifice determines the cross- 
section of the filament extruded from the ori- 
fice and therefore it is to be understood that 
preferred filaments are those produced by 

15 extrusion through orifices of preferred cross- 
sections. 

In the case in which the cross-section of 
the extrusion orifice is in the form of a straight 
central and straight terminal portions, the 
20 length of the central portion is preferably 
greater than the length of either terminal 
portion of rhe same extrusion orifice. 

It is also preferable for the angle between 
the straight central and straight terminal por- 
25 tion to be from 15 to 150°, particularly from 
60 to 150°. 

Another preferred cross-section for the ex- 
trusion orifice is one in which the two ter- 
minal straight portions are parallel to each 
30 other. 

At least two of the extrusion orifices may 
be either similarly orientated or disorientated 
with respect to an imaginary line connecting 
their centres. 
35 The cross-section of the filaments obtained 
by extrusion through the spfinneret plates 
of the invention allows good mutual accom- 
modation of the lobes of filaments within the 
recesses between the lobes of adjacent fila- 
40 ments. 

For a better understanding of the inven- 
tion and to show how the same may be car- 
ried into effect, reference wilF now be made, 
by way of example, to the accompanying 
45 drawing, in which: 

Figures 1 3 2, 3 and 4 represent different 
cross-sections of extrusion orifices used in the 
spinneret plate of the invention; and 

Figure 5 represents a cross-section of a 
50 plurality of filaments produced by extrusion 
through a spinneret plate of the invention. 

Referring mw to Figures I, 3 and 4 of 
the drawing, it can be seen that in each 
of these embodiments the length of the cen- 
55 tral straight portion is greater than the length 
of either of the terminal portions. 

Figure 5 shows the close mutual engagement 
of the filaments of the invention. 

The following illustrative Examples des- 
C0 cribe the preparation and spinning of filaments 
of the invention. 

Example 1. 
A spinneret plate with twenty extrusion ori- 
fices shaped as in Fig. 1 was employed in 


the spinning of transparent polyethylene tere- 65 
phthalate having an intrinsic viscosity of 0.67 
to form lobed filaments having a high lustre. 

The spinning head was kept at 290° C. and 
the wind-up speed was 350 m./min. The 
stretching was carried out cold in a conven- 70 
tional stretching-twisting apparatus and the 
resulting filament possessed the following char- 
acteristics after stretching: 
— filament denier: 70/20 

— tensile strength: 4.20 gr./den. 75 
— elongation: 12.5% 

The cross-section of the resulting filament 
was similar to that represented in Fig. 5. 

Example 2. 
The same spinneret plate as was used in 80 
Example 1 was employed in the spinning 
of polyethylene terephthalate having an in- 
trinsic viscosity of 0.68. The temperature of 
the spinning head was kept at 290° C. and 
the wind-up speed was 300 m/min. with an 85 
unstretched filament denier of 280. 

The unstretched filaments were collected 
together in a single 120,000 denier tow and 
the stretching was carried out conventionally 
in two steps with a final stretching ratio of 90 
3.5. The tow was crimped by employing an 
apparatus operating as a compression cham- 
ber. In such a way a tow with a low crimp- 
ing (2 — 3 waves/cm.) as well as other good 
characteristics was obtained. The tow was 95 
then subjected in sequence to a first-finishing 
a washing, a crimping stabilization and to an- 
other finishing suitable for subsequent treat- 
ments. The tow was then cut. 

The more important characteristics of the 100 
tow as are follows: 
— tow denier: 4.2 

— crimping frequency : 2.77 waves/cm. 
— length: 90 mm, 

— tensile strength: 3.93 gr./denier 105 
— elongation : 51% 

The tow was then carded, split into three, 
combed, split again into three, further pre- 
pared for spinning and the led to the spindle 
rail and finally to the ring. 110 

Two yarns having a twisting and respec- 
tively a nominal count of Nm 24 and Nm 
34, suitable for knitting and weaving were 
obtained. The term "Nm" indicates the 
number of metres per gram of yarn. 115 


WHAT WE CLAIM IS: — 
1. A spinneret plate for use in melt-spin- 
ning filaments of non-circular cross-section, 
comprising a plurality of slot-shaped extru- 
sion orifices having a cross-section in the form 120 
of a straight central portion each end of which 
either merges into a curved portion, the 
curved portions being curved in opposite 
directions, or is joined to and in communi- 
cation with another straight portion angled 125 
with respect to the central portion, the tenni- 
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nal straight portions pointing in opposite 
directions. 

2. A spinneret plate for use in melt-spin- 
ning filaments of non-circular cross-section, 

5 comprising a plurality of slot-shaped extru- 
sion orifices having a cross-section in the 
form of a straight central portion each end of 
which merges into a curved portion, the curved 
portions being curved in opposite directions. 

10 3. A spinneret plate as claimed in Claim 
1 or 2, wherein the extrusion orifices have a 
cross-section in the form in the form of an 
S. 

4. A spinneret plate for use in melt-spin- 
15 ning filaments of non-circular cross-section, 

comprising a plurality of slot-shaped extrusion 
orifices having a cross-section in the form 
of a straight central portion each end of which 
is joined to and in communication with an- 
20 other straight portion angled with respect to 
the central portion, the terminal straight por- 
tions pointing in opposite directions. 

5. A spinneret plate as claimed in Claim 1 
or 4, wherein the length of the central portion 

25 of each extrusion orifice is greater than the 
length of either terminal portion of the same 
extrusion orifice. 

6. A spinneret plate as claimed in Claim 
1, 4 or 5 ? wherein the angle between the cen- 

30 tral and terminal portions is from 15° to 
150°. 

7. A spinneret plate as claimed in Claim 
6, wherein the angle is from 60° to 150°. 

8. A spinneret plate as claimed in Claim 1 
35 or any one of Claims 4 to 7, wherein the ter- 
minal portions are parallel to each other.' 

9. A spinneret plate as claimed in any pre- 
ceding claim, wherein at least two extrusion 
orifices are similarly orientated with respect 

40 to an imaginary line joining their centres. 

10. A spinneret plate as claimed in any 
one of Claim 1 to 7, wherein at least two 
extrusion orifices are disorientated with res- 
pect to an imaginary line joining their centres. 

45 11. A spinneret plate substantially as here- 
inbefore described with reference to any one 
of Figures 1 to 4 of the accompanying 
drawing. 

12. A filament having a cross-section in 
50 the form of a straight central portion each 
end of which either merges into a curved 
portion, the curved portions being curved in 
opposite directions, or is joined to and in 


communication with another straight portion 
angled with respect to the central portion, the 55 
terminal straight portions pointing in opposite 
directions. 

13. A filament having a cross-section in the 
form of a straight central portion each end of 
which merges into a curved portion, the curved 60 
portions being curved in opposite directions. 

14. A filament as claimed in Claim 13, 
wherein the cross-section is in the form of 
an S. 

15. A filament having a cross-section in the 65 
form of a straight central portion each end 

of which is joined to and in communication 
with another straight portion angled with res- 
pect to the central portion, the terminal 
straight portions pointing in opposite direc- 70 
tions. 

16. A filament as claimed in Claim 12 or 
15, wherein the length of the straight central 
portion of each extrusion orifice is greater than 

the length of either terminal portion of the 75 
same extrusion orifice. 

17. A filament as claimed in Claim 12, 15 
or 16, wherein the angle between the central 
and terminal portions is from 15° to 150°. 

18. A filament as claimed in Claim 17, 80 
wherein the angle is from 60° to 150°. 

19. A filament as claimed in Claim 12 
or any one of Claims 15 to 18, wherein the 
two terminal portions are parallel to each 
other. 85 

20. A filament substantially as described in 
either of the foregoing Examples or with 
reference to, and as shown in, Figure 5 of 
the accompanying drawing. 

21. A process for producing melt-spun 90 
filaments of non-circular cross-section, which 
includes the step of extruding a melt-spin- 
nable material through a spinneret plate as 
claimed in any one of Claims 1 to 11. 

22. A filament whenever produced by the 95 
process claimed in Claim 21. 

23. A yarn comprising a plurality of fila- 
ments as claimed in any one of Claims 
12 to 20 and 22. 
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